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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Kugelschnur-Treibriemens 

(§) Zum Herstellen eines Kugelschnur-Treibriemens, der aus 
einem von mehreren nebeneinander liegenden dehnungsar- 
men Kunststoff-Kernfdden und darum umspritztem flexi- 
blem Kunststoff gebildeten endlosen Strang sowie daran in 
regelmaSigen Abstanden mitangespritzten Mitnehmerku- 
geln besteht werden die nebeneinanderliegenden Kernfa- 
den aus einem einzigen, um zwei in dem Treibrlemenunnfang 
entsprechendem Abstand voneinander koaxial angeordnete 
Wickeltrommein (4, 5) mehrfach herumgewickelten Endios- 
kernfaden (7) gebildet, auf dem der Ummantetungskunst- 
stoff sowie die Mitnehmerkugein aufgespritzt werden. 
Um zu einer hdchstmdglichen homogenen Beschaffenheit 
des Kugelschnur-Treibriemens zu kommen, wird der Endlos- 
kernfaden bereits vor seinem Herumwickein um die beiden 
Wickeltrommein (4, 5) mit einem Haftvermittler benetzt und 
mit Kunststoff ummantelt, alsdann bei seinem anschtiellen- 
" den Herumwickein um die beiden Wickeltrommein (4, 5) 
f zugleich um die da bei jeweils bereits gebildeten Fadenwick- 
^ lungslagen (7') gedrillt, wonach der so gebildete verdrillte 
^ Strang (7) von den beiden Wickeltrommein abgenommen 
und zum gegenseitigen Verschmelzen seiner Fadenwick- 
lungslagen durch eine erhitzte Duse gezogen wird, bis 
schliefilich die AuBenummantelung und die Mitnehmerku- 
gein auf ihm aufgespritzt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren sowie 
eine Vorrichtung zum Herstellen eines Kugelschnur- 
Treibriemens, der aus einem von mehreren nebeneinan- 5 
der tiegenden dehnungsarmen Kunststoff-Kemfaden 
und darum umspritztem flexiblem Kunststoff gebildeten 
endlosen Strang sowie daran in regelm^Bigen AbstSn- 
den mitangespritzten Mitnehmerkugein besteht« wobei 
die nebeinander liegenden Kemfaden aus einem einzi- lo 
gen, urn zwei in dem Treibriemenumfang entsprechen- 
dem Abstand voneinander koaxial angeordnete Wickel- 
irommeln mehrfach herumgewickelten Endloskernfa- 
den gebildet warden, auf dem der Ummantetungskunst- 
stof f sowie die Mitnehmerkugein aufgespritzt werden. 1 5 

Ein Kugelschnur-Treibriemen obiger Art sowie seine 
vorbeschriebene Herstellungsweise sind in der DE-OS 
38 14 704 beschrieben. Der so hergestellte Kugelschnur- 
Treibriemen unterscheidet sich von anderen fthnlicher 
Art vor allem durch seinen Endloskemfadenstrang, der 20 
wegen seiner Endloswicklung von erheblicher Zugfe- 
stigkeit ist Dadurch kdnnen auch grdBere Antriebsmo- 
mente weitestgehend schtupffrei ubertragen werden. 
Bei dem vorbekannten Kugelschnur-Treibriemen liegen 
die einzelnen Fadenwicklungen parallel nebeneinander, 25 
wobei insbesondere die innersten Fadenwicklungslagen 
zuweilen noch unzureichend vom Ummantelungskunst- 
stoff umhOIlt sind. Das kann zu drtlich ungleichmaBigen 
Fadenwicklungs-Dehnungen fOhren. Oberdies erfordert 
das Abnehmen des gewickelten Endloskernfadenstran- 30 
ges von den beiden Wickeltrommein sowie das Einbrin- 
gen des Fadenstranges in die Spritzkunststofform ein 
sehr sorgfaitiges Hantieren des Endloskernfadenstran- 
ges, andemfalls es dabei zu unerwOnschten Fadenver- 
schiebungen oder -auflockerungen kommt, die zu ent- 35 
sprechenden Homogenit&tsmangein beim fertigen 
Treibriemen fOhren kdnnen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei 
der Herstellung eines gattungsgemSlBen Kugelschnur- 
Treibriemens so zu verfahren, daB die vorerwJihnten 40 
Mingel nicht auftreten, vielmehr ein Treibriemen ent- 
steht, der bezuglich seines Endloskemfadenstranges 
und seiner Kunststoff-Einbettung und -Ummantelung 
von grdQtmoglicher Homogenitat ist und der wahrend 
seiner Herstellungsphasen auch leichter zu handhaben 45 
ist Diese Aufgabe wird erfindungsgemslQ dadurch ge- 
Idst. daQ der Endloskernfaden bereits vor seinem Her- 
umwickein um die beiden Wickeltrommein mit einem 
Haftvermittler benetzt und mit Kunststoff ummantelt 
sowie bei seinem anschlieQenden Herumwickeln um die 50 
beiden Wickeltrommein zugleich um die dabei jeweils 
bereits gebildeten Fadenwicklungslagen gedrillt wird, 
woraufhin der so gebildete verdrillte Strang von den 
beiden Wickeltrommein abgenommen und alsdann zum 
gegenseitigen Verschmelzen seiner Fadenwicklungsia- 55 
gen durch eine erhitzte Diise gezogen wird und schliefl- 
lich die AuBenummantelung und die Mitnehmerkugein 
aufgespritzt werden. Ftir das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren ist somit wesentlich, daB der den Endloskernfaden 
bildende Kunststoffaden noch vor seiner Strangwick- 60 
lung bereits mit Kunststoff ummantelt ist, so daB diese 
Kunststoffummantelungsschicht sich auch zwischen al- 
ien Wicklungslagen beflndet. um anschlieOend beim 
Hindurchziehen des Endlosfadenstranges durch die er- 
hitzte DQse homogen zusammenschmelzen zu kdnnen. 65 
Weitere wesentliche Voraussetzung dafUr ist aber, daB 
wahrend des Endlosfadenwicklungsprozesses der dabei 
zulaufende Faden um die jeweils bereits vorhandenen 
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Fadenwicklungslagen gedrillt wird, wodurch sich ein 
entsprechend verdrillter Endloskernfadenstrang ergibt, 
der leicht von den beiden Wickeltrommebi abgenom- 
men und unter Beibehalt seiner engen verdriltten Fa- 
denwicklungslagen in der erhitzten DOse geschmolzen 
werden kann, um schtieBIich in der endgQItigen Spritz- 
guBform mit dem KunststoffauBenmantel und den Mit- 
nehmerkugein versehen zu werden. 

AIs besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn 
der endlos gewickelte und verdrillte Kemfaden aus ei- 
nem aromatisierten Polyamid, insbesondere aus Aramid 
der Starke von etwa 200 dtex besteht, wahrend der Um- 
mantelungs- Kunststoff aus thermoplastischem Polyure- 
than besteht. AIs Ummantelungs-Kunststoff kann aber 
ebenso gut auch ein aus Polybuthylen-Terephtalat und 
einem langkettigen Polyetherglykol bestehendes elasti- 
sches Blockpolymer, insbesondere sogenanntes Hytrel 
verwendet werden. 

Die vor dem Wickein des Endloskernfadens aufzu- 
bnngende Kunststoffummantelung erfolgt vorteilhaft 
im Druckextrusionsverfahren bei Temperaturen der Ex- 
trusionsdiise zwischen 175° und 240°C Die zum Ver- 
schmelzen der Fadenwicklungslagen des verdrillten 
Endloskemfadenstranges verwendete Diise besteht ent- 
weder aus zwei gegeneinander verdrehbaren Schlitz- 
scheiben oder besser noch aus zwei aufklappbaren Du- 
senhalften, so daB der ringsum geschlossene Kemfaden- 
strang ohne weiteres in eine solche Duse eingelegt und 
dadurch entsprechend ringformig hindurchgezogen 
werden kann. Entsprechend einfach gestaltet sich das 
Herausnehmen des Fadenstrangs aus der dann zu dff- 
nenden Diise. 

Die Erfindung betrifft weiterhin auch eine Vorrich- 
tung zum Herstellen eines nach dem vorbeschriebenen 
Verfahren erzeugten Kugelschnur-Treibriemens, wobei 
wie bereits in der DE-OS 38 14 704 beschrieben. von 
zwei in dem gewiinschten Treibriemenumfang entspre- 
chendem Abstand koaxial voneinander angeordneten, 
umlaufend anzutreibenden Wickeltrommein ftir den 
darum herumzuwickelnden Endloskernfaden und einer 
entsprechenden Fadenablauf trommel ausgegangen 
wird ErfindungsgemaB ist dabei zwischen den beiden 
Wickeltrommein eine Fadendrilleinrichtung angeord- 
net, die eine um den einen durchlaufenden Trum des 
Fadenwicklungsstranges umlaufend antreibbare 
Schlitzscheibe aufweist, auf der die Fadenablauf trom- 
mel sitzt. Die Schlitzscheibe sitzt dabei vorteilhaft auf 
einer von dem einen Trum des Fadenwicklungsstranges 
zu durchlaufenden Hohlwelle, die in einem entspre- 
chend hohl ausgebildeten LagerstQck drehbeweglich 
gelagert ist, wobei das LagerstOck einerseits sowie die 
Hohlwelle und die Schlitzscheibe andererseits jeweils 
mit einem zueinander in Deckung zu bringenden, langs- 
axiai durchgehenden Ein- und Ausfadelschlitz versehen 
sind DarUber hinaus ist in der Schlitzscheibe ein weite- 
rer radial verlaufender Schlitz f Qr den von der Fadenab- 
lauftrommel ablaufenden Faden vorgesehen, Mit dieser 
Vorrichtung kann auf auBerst einfache Weise der End- 
losfadenstrang gewickelt und dabei zugleich auch ver- 
drillt werden. 

In der Zeichnung ist die erfmdungsgemafie Vorrich- 
tung zum Herstellen des Kugelschnur-Treibriemens, so- 
weit sie das Wickein und Verdrillen des Endloskernfa- 
dens betrifft, in schematischer Darstellung beispielswei- 
se wiedergegeben. Dabei zeigt 

Fig. 1 die Draufsicht auf die Fadenwickel- und Ver- 
drillvorrichtung, 

Fig. 2 die zugehdrige Seitenansicht der Vorrichtung 
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und 

Fig, 3 eine Stirnansicht auf die Fadenverdrilleinrich- 
tung in Pfeilrichtung III der Fig. 1. 

Die dargestellte Vorrichtung besitzt zwei auf Saulen 
1, 2 einer Sodcelplatte 3 drehbeweglich gelagerte Fa* s 
denwickeltrommeln 4, 5, die unter Beriicksichtigung ih- 
rer Durchmesser in einem dem gewOnschten Treibrie- 
menumfang entsprechenden Abstand Icoaxial voneinan- 
der angeordnet sind. Mindestens eine dieser Wickel- 
trommeln, etwa die Trommel 5, kann in Pfeilrichtung 6 lo 
umlaufend angetrieben werden, wobei der dazu not- 
wendige Antrieb in der Zeichnung der Einfachheit hal- 
ber weggelassen ist. Urn diese beiden Wickeltrommeln 
4, 5 kann der aus dehnungsarmem Kunststoff. insbeson- 
dere Aramid bestehende Kernfaden zu einem mehrlagi- 15 
gen Endlosfadenstrang 7 gewickelt werden. 

Zwischen den beiden Wickeltrommeln 4, 5 ist eine 
generell mit 8 bezeichnete Fadenverdrilleinrichtung 
vorgesehen. Diese besitzt eine um den einen durch- 
laufenden Tnim T des Fadenwicklungsstrangcs 7 um- 20 
laufend anzutreibende Schlitzscheibe 9, auf der die Fa- 
denablauftrommel 10 sitzt. Die Schliuscheibe 9 sitzt auf 
der Hohlwelle 11, die ihrerseits in dem Lagersttick 12 
drehbeweglich gelagert ist. Das LagerstOck 12 ist uber 
die Stander 13 an der Grundplatte 3 abgestOtzt Durch 25 
die zu beiden Enden des Lagerstiicks 12 auf der Hohl- 
welle 11 sitzenden WellenbOnde IT ist die Welle 11 und 
mit ihr die Schlitzscheibe 9 gegen Axialverschiebung 
gesichert 

Wie Fig. 1 und 3 zeigt, ist das Lagerstuck 12 auf seiner 30 
Oberseite mit einem axial durchgehenden Ein- und Aus- 
fadelschlitz 14 fur den zu wickelnden Faden bzw. Faden- 
Strang versehen. Ein entsprechend axial durchgehender 
Ein- und Ausf&delschlitz 15 befindet sich auch in der 
Hohlwelle 11, der sich bis in den Schlitz 15' in der 35 
Schlitzscheibe 9 fortsetzt. wie das insbesondere Fig. 3 
erkennen l^t. Diese Figuren zeigen die Schlitzscheibe 9 
und die mit ihr fest verbundene Hohlwelle 11 in einer 
Drehposition, in der die Schlitze 15, 15' mit dem Einund 
Ausfsidelschlitz 14 im LagerstOck 12 gerade Uberein- 40 
stimmen, so dafi in dieser Position der um die beiden 
Trommeln 4. 5 zu wickelnde Endlosfaden eingefadelt 
bzw. der fertig gewickelte Endlosfadenstrang aus der 
Fadenverdrilleinrichtung herausgenommen werden 
kann. 45 

Auf der Schlitzscheibe 9 ist uber den Haltewinkel 16 
der Aufsteckdorn 17 far das Aufstecken der Fadenab- 
laufspule 18 befestigt. FQr den von ihr ablaufenden Fa- 
den 19 ist in der StQtzscheibe 9, wie die Fig. 2 und 3 
zeigen, eiii weiterer radial auslaufender Schlitz 20 vor- 50 
gesehen. 

Der Antrieb der Fadenverdrilleinrichtung bzw. ihrer 
Schlitzscheibe 9 erfolgt im vorliegenden Fall durch das 
Reibrad 21, das an der Stutzscheibe 9, wie Fig. 2 zeigt, 
unmittelbar anliegt und Uber den Riemen 22 von dem 55 
auf der Welle 23 der Wickeltrommel 5 sitzenden An- 
triebsrad 24 angetrieben wird. 

Neben der in Fadenlaufrichtung hinter der Fadenver- 
drilleinrichtung 8 gelegenen Wickeltrommel 5 ist noch 
eine Fadenandruckeinrichtung 25 vorgesehen, die aus 60 
dem um die Achse 26 schwenkbeweglich gelagerten und 
unter Wirkung der Torsionsfeder 27 stehenden An- 
druckarm 28 sowie der darauf sitzenden Andruckwalze 
29 und den beiden FadenfQhrungsfingern 30 besteht. 

Bei der Herstellung des erfindungsgem^fien fCu- 65 
gelschnur-Treibriemens wird von einem aus dehnungs- 
armen Kunststoff, insbesondere aus aromatistertem 
Polyamid bestehenden Faden ausgegangen, der eine 



Starke von etwa 200 dtex besitzt. Dieser Faden wird 
zunachst mit einem Haftvermittler benetzt und sodann 
im Druckextrusionsverfahren mit einer Kunststoff- 
schicht aus entweder thermoplastischem Polyurethan 
Oder aber dem oben bereits erwahnten Blockpolymer, 
insbesondere Hytrel versehen. Dazu wird der Kernfa- 
den durch eine zwischen 175*C und 240° C erhitzte Do- 
se hindurchgezogen und dabei mit dem dann in schmelz- 
fltissiger Form vorliegenden Kunststoff ummantelt Der 
so ummantelte Kernfaden besitzt einen Durchmesser 
von etwa 0,15 mm. 

Der Faden wird daraufhin in aufgespulter Form als 
Fadenablaufspule 18 auf den Dom 17 der Fadenverdrill- 
einrichtung 8 aufgebracht. Von ihr wird der ablaufende 
Faden 19 durch den Schlitz 15' gefuhrt und um die Wik- 
keltrommel 5, sodann auch um die Wickeltrommel 4 
herumgeschlungen und etwa auf der Wickeltrommel 5 
iiber sein Anfangsende mit dem hier liegenden Faden 
verbunden, z. B. leicht verklebt Alsdann wird der Faden 
19 nach Einschalten des Wickeltrommelantriebs um die 
Trommeln 5 und 4 in der gewiinmschten Fadenwick- 
lungsanzahl herumgewickelt. Wahrend dieses Wickel- 
prozesses wird der von der Fadenablaufspule 18 ablau- 
fende Faden 19 durch die entsprechend umlaufende 
Schlitzscheibe 9 vor den Fadenfingern 30 um die hier 
jeweils bereits liegenden Fadenwicklungen gedrillt, so 
daB insgesamt der dargestellte verdrillte Endloskemfa- 
denstrang 7 entsteht 

Durch die Faden verdrillungen ist der Fadenstrang 7 
in sich so verschiebefest, daB er nach dem Wicklungs- 
prozeB mOhelos von den Wickeltrommeln 4, 5 abgeho- 
ben und in die oben bereits beschriebene und erhitzte 
puse eingelegt werden kann, die dazu aus zwei gegen- 
einander verdrehbaren Schlitzscheiben oder besser 
noch als Klappduse ausgebildet ist In dieser erhitzten 
DOse werden die bis dahin noch losen Wicklungslagen 
durch Aufschmelzen ihrer Kunststoffummantelung fest 
miteinander verbunden. Auf den so gebildeten endlosen 
Fadenwicklungsstrang werden dann in einer entspre- 
chend gestalteten SpritzguBform schlieBlich die einzel- 
nen Mitnehmerkugeln aufgespritzt. was entweder durch 
Einzelaufspritzen der Kugeln in einer entsprechend ein- 
fach gehaltenen Form oder aber auch durch gleichzeiti- 
ges Anspritzen mehrerer oder aller Mitnehmerkugeln in 
einer entsprechend beschaffenen gr6Beren SpritzguB- 
form geschehen kana Der so entstandene Kugelschnur- 
Treibriemen zeichnet sich durch grdBtmdgliche Homo- 
genit^t seiner Strangbeschaffenheit, Insbesondere auch 
in Bezug auf seine Festigkeitseigenschaften aus, so daB 
er auch fOr Drehantriebe mit hdchsten Ansprtichen an 
Schlupffreiheit besonders geeignet ist 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Kugelschnur- 
Treibriemens, der aus einem von mehreren neben- 
einander liegenden dehnungsarmen Kunststoff- 
Kemf£iden und darum umspritztem flexiblem 
Kunststoff gebildeten endlosen Strang sowie daran 
in regelma&igen Abst^den mitangespritzten Mit- 
nehmerkugeln besteht, wobei die nebeneinander 
liegenden Kemfflden aus einem einzigen, um zwei 
in dem Treibriemenumfang entsprechenden Ab- 
stand voneinander koaxial angeordnete Wickel- 
trommeln mehrfach herumgewickelten Endlos- 
kemfaden gebildet werden, auf dem der Ummante- 
lungskunststoff sowie die Mitnehmerkugeln aufge- 
spritzt werden, dadurch gekeanzeichnet, daB der 
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Endloskernfaden bereits vor seinem Herumwickein 
urn die beiden Wickeltrommein mit einem Haftver- 
mittler benetzt und mit Kunststoff ummantelt so- 
wie bei seinem anschlieBenden Herumwickein um 
die beiden Wickeltrommein zugleich um die dabei 5 
jeweils bereits gebildeten Fadenwicklungslagcn 
gedriitt wird, der so gebildete verdrillte Strang von 
den beiden Wickeltrommein abgenommen und als- 
dann zum gegenseitigen Verschmelzen seiner Fa- 
denwicklungslagen durch eine erhitzte Duse gezo- 10 
gen wird und schlieBlich die AuBenummantelung 
und die Mitnehmerkugein aufgespritzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der endlos gewickelte und verdrillte 
Kernfaden aus einem aromatisierten Polyamid, ins- 15 
besondere aus Aramid der Stiirke von etwa 
200 dtex besteht 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzerchnet, dafl der Ummantelungs-Kunststoff 
aus thermoplastischem Polyurethan besteht 20 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi als Ummantelungs*Kunststoff 
ein aus Polybutylen-Terephtalat und einem lang- 
kettigen Polyetherglykol bestehendes elastisches 
Blockpolymer. insbesondere Hytrel verwendet 25 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB die vor dem Wickein 
des Endloskernfadens aufzubringende Kunststoff- 
ummantelung im Druckextrusionsverfahren bei 30 
Temperaturen der ExtrusionsdOse zwischen 175° 
und240°Cerfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB die zum Verschmel- 
zen der Fadenwicklungslagen des Endloskernfa- 35 
denstranges verwendete Dase aus zwei gegenein- 
ander verdrehbaren Schlitzscheiben oder aus zwei 
aufklappbaren Diisenhjilften besteht 

7. Vorrichtung zum Herstellen eines nach einem 
der vorhergchenden Anspriiche erzeugten Ku- 40 
gelschnur-Treibriemens, mit zwei in dem ge* 
wOnschten Treibriemenumfang entsprechendem 
Abstand koaxial voneinander angeordneten, um- 
laufend anzutreibenden Wickeltrommein fiir den 
darum herumzuwickelnden. kunststoffummantel- 45 
ten Endloskernfaden und mit einer Fadenablauf- 
trommel. dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
den beiden Wickeltrommein (4, 5) eine Fadenver- 
drilleinrichtung (8) angeordnet ist, die eine um den 
einen durchlaufenden Trum (7') des Fadenwick- 50 
lungsstranges (7) umlaufend antreibbare Schlitz- 
scheibe (9) aufweist auf der die Fadenablauftrom- 
mel(10)sitzt 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schlitzscheibe (9) auf einer von 55 
dem einen Trum (7') des Fadenwicklungsstranges 
(7) zu durchlaufenden Hohlwelle (11) sitzt. die in 
einem entsprechend hohl ausgebildeten LagerstOck 
(12) drehbeweglich gelagert ist, wobei das Lager- 
stuck (12) einerseits sowie die Hohlwelle (11) und eo 
die Schlitzscheibe (9) andererseits jeweils mit ei- 
nem zueinander in Deckung zu bringenden, lllngs* 
axial durchgehenden Ein- und Ausfadelschlitz (14 
bzw. 15, 15') versehen sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 65 
zeichnet daB in der Schlitzscheibe (9) ein weiterer 
radial verlaufender Schlitz (20) ftir den von der Fa- 
denablauftrommel (10) ablaufenden Faden (19) vor- 
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gesehen ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB neben der in Faden- 
laufrichtung hinter der Schlitzscheibe (9) gelegenen 
Wickeltrommel (5) eine Fadenandruckeinrichtung 
(5) vorgesehen ist, die mit einer Andruckwalze (29) 
und vor letzterer angeordneten Faden f ah rungsfm- 
gern (30) versehen ist 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB die Schlitzscheibe (9) 
von der in Fadenlaufrichtung hinter ihr gelegenen 
Wickeltrommel (5) anzutreiben ist beispielsweise 
iiber ein Reibradgetriebe (21, 22). 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

^ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 
^ GRAY SCALE DOCUMENTS 

LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 



